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(R配 eivedOct. 14， 1969) 
Recent1y in the every industrial fields the hard-to-machine materials have 
been frequent1y used and for the machining operations of these materials 
various methods as electrolytic and electro-sparking process make remakable. 
But these methods are unfavourable for shaping the nonmetallic or electrically 
nonconducting materials. 
Ultrasonic process performs the machining operations on the hard and brittle 
materials no matter whether non-metallic or electrical1y non-conducting and the 
hi-speed machining in the optimum condition for any shape. 
In this paper we studied the precision machining operations. We obtained 
the following results; 
In our machine thinking much of the accuracy of boring about 5 mm2 hole， 
the abrasive is GC都400，the mixing ratio is 0.3-0.4， the ultrasonic output 
power is 50 watts and the machining static pressure is 50-55g/mm2. In this 
conditions the out of roundness is tolerable good. 
Double process working is the effective and good accurate boring methods. 








とを第 1報において述べた。しかし加工速度を上げた め出力目盛(10→180W，0→ Ow)で表示したo tこだ
場合加工精度が犠牲になるoそこで本報では加工精度 し上記エクスポネンシャルホーンに 2.5世X30酬の軟
と加工速度を同時に上げたL、場合どのようにすべきか 鋼工具をろう付したときに出力目盛 10(18Ow)で工具











































































GC 220 G C 280 GC 400 
[IJI 1=条件〕
出力日盛 3 




GC 600 GC 800 
図3 と粒杭度による書IJれの相違
とi'，íJ ，'r: ~ GC非280
加II.nリ 65.29/m1l2
{見合 比 0.5 
f 
1¥ブ)1儲 3 川力1盛 5 










































































加 Iて圧力 65.29/mm2 
と粒混合比による割れの相違
秋銅線 直径 2.5mm 





軟銅 器 直径 2.5汎m 出力目盛 5 
5 
65 eIiば
GC #280 加工 圧力 41 g/r:m' 
0.5 
(b) 
軟銭i線 直径 2.5r.n 出力目lt ノ戸
GC # 400 hQ士圧力 162 g/rr.m~ 
0.5 
(c) 
軟鋪持 直径 2.5run 出力目 ~ J 戸
ヨC 符 600 加工圧力 エ62y:r:n2 
0.5 
(d) 
~'; ~;.j線 直筏 2 . 5 ロm 山力 目感 5 
:;C 符800 加工 )f.力工38〆In:.2
|ー と栓 混合比 1.0 


































材質 |工具先端摩耗|加工比 |工具の傾斜 |加工穴との差|断面形状
l w mm R B 分 C /1 I 
軟鋼 10トM…Oω7 I 泊 Oぷ l…1 4絹8 1 2… 
超酬閥蝕一 0.3泊411凶山4.2以以…×





















l司9 lて共の摩耗 (c) 
130 
(a) (b) 
凶10 I ~ 具 IWJ 1(11 の顕微 j;~~ 写点
J<. 2 マイクロ ビソカースIi'1ID.¥ilによる 1'1-1.の似度
b .1: 後












l欧州 1 :具の場合具先~N，jl(1Í では 1:J-!:1JlIJrI以上に集
がんがはなはだし L、 。 ニ の軟}Iì~ 1 :具端 l而の加 I ~i而後の
集がん 1(l iのかたさを ，;n~べたら ぷ 2 に ノJ 'すようになっ
た 加11後のヵ、たさ (1'(まと粁そのもののかたさ (11'1¥ニ近
L イlI'iであ り， U~~刈品端1;;仏叫:1出fd川i
心ニとをIjド〈し てLい、る ニのと1平:しψ叩"川7け1'，ピel:をエメリ紙で耐併fJ昨竿L
















~ ..) ，J]{'Iィj支加 1:で'1リミ
















1料、Eがさらに進む とJ，']JLi部のj学科と'1央部のエ ロー ジ
ヨ ンによる摩耗が大きい丸み 、I~径でつらなってしま
つo











に 卜γ(l)l I ~ では 加工述j支のみを ，T~似して加11 . L，その
ためにた 'L した川縁'，l:: IJれはつぎの (I~ Iー1:梓によって取




/)1 [の約2倍と いう JII速度がi'}られた。ただし i引凶
加におよび一‘行程JIIの加 1:条件は点 4のとおりであ
く~ u
|ズ113(日)(b)は 斤;1白川 1:および ".ht'，!加 LのI払合の}，'，']M
， i~:IJれのみ'点であるがj!;:: y，~はみられな L 、 。 1 ><l 14( a )(b)は ニ
のときのJII:六IHlJI~IÍのあらさ 111巾i! である O ¥U'，¥!JI 1 












































16 . 0~ 13.8 18~22 二 工程力n工
2山 軟鋼 1.8Dmm軟鋼
? ??? ?
?/z :;j';: 工力1表 4
IJ 工


































65 !J /mm2 71 !J /mm2 65 !J /mm2 力圧工力日
0.5 0.5 0.5 比メL口混
























~H両 . 2 X 2.2コF
GC 符 400
0.5 
























加工圧力 50~55 fJ-/mm2 
(加工速度 4.6~6.5 mm/min) 
(2) (1)の条件で加工した場合加工穴の真円度はかな
り良好である D
図16 加工穴の形状 (3) 二行程加工法は高能率でしかも精度のよい穴あ
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